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© Entoilage thermocollant a base de microfilaments. 



© L'entoilage thermocollant est un non-tisse recou- 
vert sur une face de points de resine thermocollante. 
Selon I'invention le non-tisse est une nappe, exemp- 
te de liant et de fibres thermofusibles, dont le poids 
au metre carre est compris entre 50 et 150 g, qui 
est realisee h partir de filaments d ! un materiau ther- 
moplastique notamment polyester ; le diametre 
5moy en des filaments est compris entre 3 et 5 micro- 
metres, de preference 90 % des filaments ont un 
^diametre compris dans cette fourchette ; I'entremele- 
{j^ment des filaments est obtenu par jet de fluide haute 
pression, notamment par injection d'eau a des pres- 

f2sions de 40 h 80 bars. 
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ENTOILAGE THERMO COLLANT A BASE DE MICROFILAMENTS 



La presente invention a trait au domaine de 
I'entoilage, c'est-a-dire du renfort d'articles textiles 
par fixation sur Penvers dudit article d'un element 
de renforcement, elle concerne plus particuliere- 
ment un entoilage thermocollant. du fait que Pele- 
ment de renforcement appele entoilage comporte 
sur sa surface une resine dont les proprietes adhe- 
sives sont revelees a la chaleur et que la fixation 
de cet entoilage est obtenue par application de 
l'entoilage sur I'envers de Particle textile sous une 
certaine pression et k une temperature determinee. 

L'entoilage est utilise dans la confection toutes 
les fois ou il est necessaire de rigidifier une piece 
d'habillement par exemple un col de chemise. Tra- 
ditionnellement on plagait une toile de coton spe- 
cialement appretee, la triplure. entre les deux pie- 
ces formant le col. Mais k Pusage et notamment au 
lavage, on constatait parfois une deformation du col 
* due a un comportement different des differentes 
pieces le composant, voire meme un deplacement 
de la triplure a Pinterieur du col. Pour pallier ce 
dernier inconvenient on a eu Pidee de coller I'ele- 
ment de renforcement a la piece a renforcer.De 
plus la toile de coton appretee etant d'un coOt non 
negligeable, alors qu'elle n'est pas visible, on a eu 
PidSe de la remplacer par un non-tisse qui est un 
produit meilleur marche. 

Dans le domaine de Pentoilage. les non-tisses 
utilises sont soit a base de Hants lorsqu' il s'agit de 
petits renforts, notamment les cols de chemises ou 
chemisiers, soit a base de fibres thermofusibles 
lorsqu'il s'agit d'entoilage total dans la confection 
feminine et dans les impermeables. Un liage par 
fibres thermofusibles est par exemple decrit dans 
le document US.A.4,373,000. Le liage du non-tisse 
par la fusion des fibres thermofusibles donne k cet 
entoilage plus de souplesse et un toucher plus 
textile que le non-tisse dont le liage est obtenu par 
application de Hants. 

Cependant ('utilisation des non-tisses comme 
support d'entoilage thermocollant se heurte k une 
nouvelle difficulty. Les points de resine qui sont 
deposes sur le non-tisse pour realiser le collage de 
l'entoilage sur Penvers de la pi&ce textile a renfor- 
cer ne doivent en aucun cas traverser Pentoilage 
sous peine de raidir la piece en question ou meme 
de coller Pentoilage a la doublure. 

Cette difficulty conduit a trouver des solutions 
diverses. La plus simple est Putilisation de non- 
tisse ayant un poids au metre carre important, 
ggneralement superieur k 150 g, mais le poids nuit 
aux qualites de Pentoilage dans certains domaines 
d'utilisation. Une autre solution consiste a realiser 
sur Pentoilage, avant application de la resine ther- 
mocollante, une premiSre enduction ayant pour but 



d'empecher la diffusion de la resine lors de la mise 
en pression; mais cette solution est delicate a 
mettre en oeuvre et augmente sensiblement le 
coOt de Pentoilage. 

5 Le but que s ! est fixe le demandeur est de 

trouver un entoilage thermocollant.qui soit exempt 
de liant etfou de fibres thermofusibles.et qui ne soit 
pas traverse par la resine thermocollante meme 
lorsqu'il est de faible grammage.Ce but est atteint 

w par Pentoilage thermocollant conforme a Pinvention. 
Cet entoilage thermocollant consiste de maniere 
connue en un non-tisse recouvert sur une face de 
points de resine thermocollante.Selon Pinvention le 
non-tisse est une nappe.exempte de liant et de 

rs fibres thermofusibles.dont le poids au metre carre 
est compris entre 50 et 150g,realisee a partir de 
filaments d'un materiau thermoplastique dont le 
diametre moyen est compris entre 3 et 5 microme- 
tres et dont Pentrem§lement a et£ obtenu par jet 

20 de fluide haute pression. 

De preference les filaments sont en polyester, 
qui est un materiau synthetique resistant au lavage 
et au degraissage. 

De preference 90 % des filaments ont un dia- 

25 metre compris entre 3 et 5 micrometres. 

On peut essayer d'expliquer le bon resuitat 
obtenu par Pentoilage selon Pinvention par la gran- 
de surface specifique donnee par les fibres beau- 
coup plus fines que les fibres constitutives des 

30 non-tisses traditionnels , qui ont un diametre 
moyen de Pordre de 15 micrometres. Par ailleurs , 
Pentoilage selon Pinvention presente une main, un 
tomber qui est incomparable. 

C'est un autre objet de Pinvention que de pro- 

35 teger un procede specialement congu pour la fabri- 
cation de Pentoilage thermocollant precite. Ce pro- 
cede consiste : 

a) k filer k Paide de filieres dont les trous ont 
un diametre compris entre 200 et 300 micrometres, 

40 et a projeter par jet d'air comprime de 0,5 k 3,5 
bars un materiau thermoplastique a Petat fondu sur 
un tapis en deplacement continu, moyennant quoi 
on realise une nappe sans cohesion de filaments 
dont le diamfetre moyen est compris entre 3 et 5 

45 micrometres, 

b) a deplacer ladite nappe, reposant sur un 
tapis en forme de grille, sous au moins une rampe 
d'injecteurs de fiuide a haute pression et a la 
secher si le fluide est un liquide, 

so c) a deposer sur une face de la nappe de 

filaments entremeles des points de resine thermo- 
coflante et k secher ladite resine. 

Avantageusement le materiau thermoplastique 
est un polyester dont le point de fusion est de I 
'ordre de 214* C t le filage a lieu k une temperature 
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de I'ordre de 240* C sous atmosphere d'azote et k 
travers une filiere dont les trous sont alignes sui- 
vant une seule rangee comportant des trous dis- 
tants de 1 a 2 mm , et fair comprime est projete a 
une temperature de i'ordre de 240 'C par des 
orifices places dans la filiere. 

Avantageusement la nappe sans cohesion pas- 
se sous quatre rampes d'injecteurs d'eau fonction- 
nant a une pression respectivement de 40,60,70 et 
80 bars dans le sens de deplacement de la nappe 
sur le tapis en forme de grille. Pour un meilleur 
entremeiement des filaments, il est preferable de 
faire passer la nappe deux fois sous les quatre 
rampes precitees, une premiere fois les jets etant 
diriges vers une face et une seconde fois les jets 
etant diriges vers I'autre face. 

C'est un autre objet de Tinvention que de pro- 
teger un article textile sur iequel a ete applique par 
thermocollage I'entoilage thermocollant precite, 
exempt de liant et de fibres thermofusibles, dont le 
poids au metre carre est compris entre 50 et 150 g 
et qui ne presente pas de points de traversee de 
colle. 

Les avantages et autres caracteristiques de 
Tinvention apparaltront plus clairement & la lecture 
de la description qui va etre faite du mode prefere 
de realisation d'un entoilage thermocollant a base 
de micro-filaments , illustre par le dessin annexd 
dans Iequel : 

La figure 1 est une vue schematique de cote 
de Tinstallatipn de fabrication d'une nappe sans 
cohesion de microfilaments, 

La figure 2 est une vue schematique de cote 
de Installation de iiage de la nappe par entremeie- 
ment des microfilaments. 

L'installation de fabrication de ia nappe (figure 
1) comporte une extrudeuse 1 equips d'une tre- 
mie 2. Cette tremie 2 est remplie de granules 3 de 
polyester. Le polyester retenu a un point de fusion 
qui est situe vers 214° C. Pendant le fiiage, la 
tremie 2 est maintenue sous un gaz neutre, par 
exemple de I'azote, introduit par un tube d'entree 
4, afin d'eviter que la vapeur d'eau de ('atmosphere 
ambiant n'entre en contact avec le polyester a 
I'etatfondu. 

Dans I'extrudeuse 1 le polyester est porte a 
une temperature de I'ordre de 240° C, il est malaxe 
et entraine vers la filiere 5 par I'intermediaire d'un 
element de liaison 6. Un filtre de toiles m&ailiques 
est place dans ('element de liaison 6 pour retenir 
les eventuelles impuretes contenues dans les gra- 
nules 3 de polyester. La filiere 5 de fiiage compor- 
te des trous ayant un diam&re de 300 micrometres 
, alignes suivant une m§me rangee, a raison de un 
a deux trous par mm. 

Sous la filtere 5, un tapis sans fin 7 est mainte- 
nu tendu entre deux tambours 11 et 12 , dont i'un 
12 est entraine en rotation par des moyens 



conventionnels non represents. Le tapis 7 est une 
grille metallique, permeable h fair. Entre les deux 
brins du tapis 7, un caisson d'aspiration 8 est place 
immediatement sous le brin superieur du tapis 7. 

s Le polyester fondu est force par r extrudeuse 1 

a travers les trous de ia filiere 5 tandis qu'un 
courant d'air chauffe a 240 °C est introduit par le 
canal 10, a une pression comprise entre 0,5 et 3,5 
bars, de preference 1 bar. Get air chaud est dirige 

w vers des orifices rectangulaires de sortie.perces 
dans la filiere a proximity immediate des trous de 
fiiage. Ainsi le polyester sortant des trous de fiiage 
est-entraTne a grande vitesse par le jet d'air chaud 
; il subit un etirage important de I'ordre de 100 a 

15 10.000, qui porte son diam&tre moyen entre 3 et 
micrometres. 

L'analyse des filaments obtenus montre une 
distribution comprise entre 1 et 10 micrometres 
avec une majorite de filaments inferieure a 5"mi- 

20 crometres. 

Les microfilaments ainsi realises sont projetes 
sur le tapis 7, maintenus par ('aspiration provenant 
du caisson 8 sur le tapis 7 sous la forme d'une 
nappe 9 qui n'a pas encore de cohesion. Ces 

25 microfilaments ont une grande longueur, leur ruptu- 
re etant due. & un exces d f etirage. La nappe a un 
poids au metre carre compris entre 50 et 150 g, en 
fonction des conditions d'alimentation de Pextru- 
deuse 1 et de la vitesse du tapis 7. Pour une 

30 nappe d'un grammage de 60 g/m2 , 90 % des 
filaments avaient un diamStre compris entre 3 et 5 
micrometres. 

La nappe 9 obtenue passe sur l'installation de 
Iiage par entremeiement (figure 2). Dans le cas oCi 

35 les deux operations ne sont pas continues, la nap- 
pe 9 est bobinee au sortir du tapis 7 ; dans ce cas 
il est preferable d'intercaler une feuille de polyethy- 
lene lors de Tenrouiage en sorte d'eviter un mau- 
vais devidage ulterieur de la nappe 9. 

40 L'installation de Iiage comporte un tapis sans 
fin 13, maintenu tendu entre deux tambours ; dans 
le present exemple il y avait trois tambours 
14,15,16, dont Tun 15 etait entraTne en rotation par 
des moyens non representes. Au-dessus du brin 

45 superieur du tapis 13 sont placees quatre rampes 
17 Si 20 d'injecteurs d ! eau, alimentes sous des 
pressions respectivement egales h 40 bars pour le 
premier injecteur 17, 60 pour le deuxieme 18 , 70 
pour le troisteme 1 9 et 80 pour le quatrieme 20. 

so Le tapis 13 est une grille metallique. L'eau qui 
est projet^e par les injecteurs et qui rebondit sur la 
grille metallique d£p!ace les filaments de la nappe 
les uns par rapport aux autres. La contexture et le 
diametre des fils metalliques qui constituent la gril- 

55 le sont choisis pour assurer le meilleur rendement 
d'entrelacement au moment du passage de la nap- 
pe 9 sous les rampes k injecteurs 17 h 20. Dans le 
present exemple le diametre des fils metalliques 
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etait de 0,5 et la grille avait une ouverture de 30, 
c'est-a-dire que Pevidement entre les mailles de la 
grille represents 30 % de la surface totale. 

L'eau est recuperee dans des caissons d'aspi- 
ration places sous le tapis 13 au droit des rampes 
d'injecteurs 17 h 20 ; elle est recyclee par un jeu 
de pompes non represents. 

La nappe 9 ainsi consolidee rentre dans un 
tunnel 22 de sechage porte a 180*C , puis est 
enroulee sous forme d'une bobine 23. 

Le non-tisse obtenu est lisse, tres coherent et 
n'est pas pelucheux. II avait dans le present exem- 
p[e un poids de 60 grammes au metre carre. II est 
ensuite recouvert sur une face d'une enduction 
point par point a base d'une resine thermocollante. 
Ce depot de points de resine est obtenu au moyen 
de cylindres graves, ia resine pouvant etre depo- 
see soit a Petat de pate soit a Petat de poudre. II 
peut aussi etre obtenu au moyen d'un cylindre 
perfore du type impression dans lequel la pate est 
alimentee a Pinterieur du cylindre, est poussee par 
une racie au travers des perforations de Pinterieur 
vers Pexterieur du cylindre. Le non-tisse sur lequel 
sont deposes les points de resine passe ensuite 
dans un tunnel de sechage. 

Dans le present exemple, la resine thermocol- 
lante etait sous forme d'une pate polyamide ; elle a 
ete deposee a Paide d'un cylindre perfore du type 
impression, avec 1 1 rangees de trous pour 25 mm 
soit environ 22 trous au cm2. Chaque perforation 
avait un diametre de 1,8 mm . L'epaisseur de 
chaque point de resine etait de 2 mm. 

Uentoiiage thermocollant ainsi realise est par- 
faitement stable thermiquement. II convient pour 
Tentoilage de tous les articles d'habillement , en 
particuiier les articles pour lesquels la main et le 
tomber sont recherches. L'entoiiage thermocollant 
est place sur Penvers de la piece textile h, renforcer 
: une forte pression sous une temperature de Por- 
dre de 140* C est appiiquee. La resine thermocol- 
lante s'applique sur Penvers de la pifece textile 
sans traverser le non-tisse. L'article entoile obtenu 
* a Paide de Pentoilage thermocollant de ('invention 
ne presente pas d'alteration apres usage. 

Revendications 

1. Entoilage thermocollant du type consistant 
en un non-tisse recouvert sur une face de points 
de resine thermocollante caracterise en ce que le 
non-tisse est une nappe, exempte de liant et de 
fibres thermofusibles, dont le poids au mfetre carre 
est compris entre 50 et 150 g, realisee a partir de 
filaments d'un materiau thermoplastique dont le 
diametre moyen est compris entre 3 et 5 microme- 
tres et dont Pentremelement a ete obtenu par jet 
ds fluide haute pression. 



2. Entoilage thermocollant selon la revendica- 
tion 1 caracterise en ce que , les filaments etant en 
polyester, 90 % des filaments ont un diametre 
compris entre 3 et 5 micrometres, 
s 3, Procede de fabrication d'un entoilage ther- 
mocollant selon la revendication 1 caracterise en 
ce qu'il consiste : 

a) a filer a Paide de filieres (5) dont les trous 
ont un diametre compris entre 200 et 300 micro- 

w metres , et a projeter par jet d'air comprime de 0,5 
a 3,5 bars un materiau thermoplastique & Petat 
fondu sur un tapis (7) en deplacement continu, 
moyennant quoi on realise une nappe sans cohe- 
sion de filaments dont le diametre moyen est com- 

75 pris entre 3 et 5 micrometres, 

b) a deplacer ladite nappe , reposant sur un 
tapis (13) en forme de grille, sous au moins une 
rampe (17-20) d'injecteurs de fluide h haute pres- 
sion et & la secher si le fluide est un liquide, 

20 c) a deposer sur une face de la nappe de 

filaments entremeles des points de resine thermo- 
collante et a secher ladite resine. 

4. Procede selon la revendication 3 caracterise 
en ce que , le materiau thermoplastique etant un 

25 polyester dont le point de fusion est de Pordre de 
214° C. le filage a lieu & une temperature de Pordre 
de 240 # C sous atmosphere d'azote et a travers 
une filiere (5) dont les trous sont alignes suivant 
une seule rangee comportant des trous distants de 

30 1 a 2 mm, et Pair comprime est projete a une 
temperature de Pordre de 240 *C par des orifices 
places dans la filiere. 

5. Procede selon la revendication 3 caracterise 
en ce que la nappe (9) passe sous quatre rampes 

35 (17-20) d'injecteurs d'eau fonctionnant a une pres- 
sion respectivement de 40,60,70 et 80 bars dans le 
sens de deplacement de la nappe sur le tapis en 
forme de grille. 

6. Procede selon la revendication 5 caracterise 
40 en ce que la nappe passe deux fois sous les 

quatre rampes (17-20) d'injecteurs, une premifere 
fois les jets etant diriges vers une face et une 
seconde fois les jets etant diriges vers Pautre face. 

7. Procede selon la revendication 3 caracterise 
45 en ce qu'on depose les points de resine thermocol- 
lante au moyen de cylindre grave. 

8. Procede selon la revendication 3 caracterise 
en ce qu'on depose les points de resine thermocol- 
lante au moyen de cylindre perfore. 

so 9. Article textile caracterise en ce qu'il compor- 
te au moins un entoilage, selon la revendication 1, 
thermocolle. 
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